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Vorrichtung und Verfahren ziam Verf estigen eines Pasearvrerbundes 

Die Erf indung betrif ft eine Vorrichtung und Verf ahren zum Verf e- 
stigen eines Faseinrerbundes mit den Merkmalen des Oberbegrif f s 
der unabhangigen Patentanspruche . 

Ein solcher Paserverbund wird oft auch als Vliesstof f bezeich- 
net- Der Faserverbund beateht aus einer Mischiing aus Grxindfa- 
sem, beispielsweise Baumwollf asem oder Flachsfasern und aus 
Bindefasern, beispielsweise schmelzbaren Kunststof f f asem. Bin- 
defasem konnen durch Aufheizen auf geschmolzen werden. Dadurch 
kann der lose Faserverbund verfestigt werden. Zum Verf est igen 
von sol Chen Faserverbunden ist es bekannt, den Faserverbund kon- 
tinuierlich entlang eines Fdrderwegs in einer Trocknervorricb- 
tung 2u fordern xmd dabei mit WSrme zu beauf schlagen- Ansciilie- 
ssend wird der Faserverbund abgekfiblt . Die auf diese Weise her- 
gestellte Vliesmatte kann beispielsweise als Polsterung, Dammma- 
terial, Matratzen oder als Kosmetikprodukt (Watte) eingesetzt 



Zum Verf est igen eines solchen Faserverbundes bzw. zum Beauf- 
schlagen des Faserverbundes mit Warme sind verschiedene Vorrich- 
tungen bekannt . 

Bei sogenannten Durchsaugtrocknem wird liuf t in einer 
Trockn\ingsvorrichtung in einer Richtung quer zur Forderrichtung 
durch den Faserverbund hindurch gesaugt. In solchen Trocknem:! 
lasst sich eine zuf riedenstellende Warmebeauf schlagung des Fa- 
serverbundes \iber seine ganze Dicke erzielen. Solche Vorrichtun- 
gen sind aber mit gewissen Nachteilen behaftet, Zum Durchfiihren 
dieses Verf ahrens muss auf einer Seite des geforderten Faserver- 
bundes ein Unterdruck erzeugt werden. Erwaannte Luft wird auf der 
gegeniiberliegenden Seite aus einer Kainmer abgesaugt . Dazu ist 



werden . 
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diese Kammer mit Of f nuiigen, beispielsweise Schlitzen versehen, 
welche cjuer zur Forderrichtung des Faserverbimdes verlaufen. Da- 
mit sichergestellt ist, dass die Luft dvirch den Faserverbund 
hindurchgesaugt wird, ist es erf orderlich, die Breite dieser 
Offnuxigen der Breite des jeweiligen Faserverbundes anzupassen* 
Dazu werden Abdeckungen vorgesehen, mittels welchen die aktive 
Breite der 6ffn\mgen der Katnmer eingestellt werden kSnnen. An- 
schliessend an die Heizzone folgt eine Kiihlzone^ welche kon- 
struktiv im wesentlichen gleich aufgebaut ist. Der Betrieb von 
solchen Vorrichtimgen ist aber aufwendig, da die Vorrichtung je- 
weils an die Breite des zu behandelnden Faserverbiindes angepasst 
werden muss. An solcher Durchsaugtrockner ist beispielsweise in 
der DE 299 00 646 Ul gezeigt. 

Bei einer anderen Art von solchen Vorrichtungen ist die Vorrich- 
tung als Blastrockner ausgebildet. Eine solche Vorrichtung ist 
z.B. aus DE 30 23 229 bekannt . Dabei wird erhitzte Luft mittels 
Blasdusen gegen den Fasezrverbund geblasen. Es hat sich herausge- 
stellt^ dass solche Blastrockner bei verbal tnismassig dunnen Fa- 
serverbunden zuf riedenstellend einsetzbar sind- Zur Herstellung 
von dickeren Matten beispielsweise im Bereich von uber 5 cm kon- 
nen sich aber Probleme ergeben^ well sich die Luft nicht durch 
die ganze Dicke des Faserverbundes hindurch blasen lasst. Es hat 
sich gezeigt, dass die von einer Seite her gegen den Faseirver- 
bund geblasene Heissluft zwar in den Faserverbimd eintritt, ciber 
gewissermassen von diesem reflektiert wird und wieder auf der 
gleichen Seite aus dem Faserverbund austritt. Vor allem bei der 
Behandlung von dickeren Faserverbunden ergibt sich daher in ei- 
nem mittleren Bereich eine Zone, welche nicht ausreichend rait 
warme beaufschlagt wird und in welcher die Bindefasern nicht 
ausreichend aufgeschmolzen werden. Der Faserverbund ist daher 
nicht uber seine ganze Dicke gleichmassig verf estigt . 



PSOL037^_£iled/27.03.02 •* 

Es ist deshalb eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die 
Nachteile des Bekannten zu veanneiden, insbesondere also ein Ver- 
fahren land eine Vorrichtiing zum Verfestigen eines Paserverbundes 
zu schaf fen, welche ein gleichmassiges Verfestigen des Paserver- 
bundes uber seine gesamte Dicke auch bei verhaltnismassig dicken 
Faseryerbunden ermdglicht. Die Vorrichtiong bzw. das Verfahren 
sollen sich aber auch zur Behandlxaixg von dvinnen Faserverbxmden 
einsetzen lassen. 

Erfindxangsgetnass werden diese Aufgaben mit einer Vorrichtung und 
mit einem Verfahren nach den Merkmalen des kennzeichnenden Teils 
der unabhangigen PatentansprCichen geldst. 

In der Vorrichtung zum Verfestigen des Paserverbundes wird der 
Faserverbund kontinuierlich entlang eines F6rderwegs gef ordert . 
Die Verf estigung erfolgt durch Beauf schlagxing des Paserverbundes 
mit Warroe. Die Vorrichtxong weist wenigstens eine DGsenanordnung 
auf . Die wenigstens eine D^isenanordnung ist auf wenigstens einer 
Seite des Porderwegs . angeordnet . Die Diisenanordnung dient zum 
Blasen eines erwarmten Behandlungsmediums in Richtung des F6r- 
derwegs gegen den Faserverbund hin. Als Behandlungsmedium wird 
typischerweise Luft verwendet . Es waren aber auch anderen Be- 
handlungsmedien denkbar. Die wenigstens eine Dasenanordniang 
weist eine Mehrzahl von nebeneinanderliegenden Blasdusen auf, 
d.h. die Vorrichtung ist als Blastrockner ausgebildet. Die Blas- 
dQsen sind in bekaumter Weise im Abstand zueinander angeordnet, 
sodass zwischen jeweils zwei benachbarten Blasdvisen je ein Zwi- 
schenraum gebildet wird. Um zu verhindern, dass das Behandlungs- 
medium durch den Faserverbund reflektiert wird und auf der Brei- 
te der Diisenanordnung zwischen den Blasdusen wieder abstromt, 
wird gemass der Erfindimg vorgeschlagen, den Zwischenraum zwi- 
schen den Blasdusen gegen den Fdrdejcweg hin im wesent lichen ge- 
schlossen bzw. schliessbar auszubilden. Damit wird sicherge- 
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stellt^ dass das Behandlungsmedium gezwungerx wird, durch die 
ganze Dicke des Faserverbundes hindurchzutreten. Auf diese Weise 
wird eine gleichm^ssige Verfestigung des Paserverbimdes uber 
seine ganze Dicke gewabrleistet . 

Gemass einem bevorziagten Ausfuhrungsbeispiel ist es nicht notig, 
den Zwischenraum vollstandig lu£tdicht cdDzuschliessen. Es ist 
ausreicbend, den Zwischenraum derart zu schliessen, dass zwi- 
scben der Dflsenanordnung und dem Faserverbund ein Druckraum ge- 
bildet wird, in dem mittels der Blasdiisen ein Uberdruck erzeugt 
werden kann, Der Uberdruck soil ausreichend gross sein, damit 
das Behandlungsmedium gezwungen wird, durch den gesamten Faser- 
verbund durchzutreten. Mit anderen Worten besfceht die Erfindung 
also darin, eine Vorrichtung zum Verfestigen eines kontinuier- 
lich geforderten Faserverbundes so auszubilden, dass ein Behand- 
lungsmedium auch bei einem verh^ltnismassig dicken Faserverbund, 
typischerweise mehr als 5 bis 10 cm Dicke, durch die ganze Dicke 
des Faserverbundes hindurchgeblasen werden kann. Wenn die Vor- 
richtung dazu eingesetzt wird, verhaltnismassig dunne Faserver- 
bunde zu verfestigen ist es auch denkbar, die Zwischenraume zwi- 
schen den Blasdusen zu offnen. 

Gemass einem bevorzugten Ausfiihrungsbei spiel ist daher der Zwi- 
schenraum derart abgeschlossen bzw. schliessbar, dass bei einem 
vorgegebenen Faserverbund { insbesondere bei vorgegebenem Materi- 
al, vorgegebener Dichte und vorgegebener Dicke) und bei vorgege- 
bener Austrittsgeschwindigkeit und Austrittsmenge des Behand- 
lungsmediums aus den Blasdusen das Behandlungsmedium durch die 
gesamte Dicke des Faserverbundes blasbar ist. 

Vorteilhaft weisen die Blasdiisen in diesem Zusaramenhang eine 
Blasoffnung auf, die benachbart zur Oberflache des Faserverbun- 
des endet. Indem die Blasoffnung moglichst nahe der Oberflache 
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^ T.,^-rd kann das Behandlungsmedioim 
des Faserverbundes angeordnet wxrd, kann aas 

Chan V03n:icbtung e.n ^^^'''^^^J^^^^^ b.„. das 

Unterband ist durchlassig tiir oas 

affnung ™*gli=hs^ nahe """^^^ ^^^^^^ BlasSffnung u»i 

Oberfliche des Faserverbundes auch bei Paserverb 
..bledllober Dicke sicherzustellen, 1st gen^BS exnem 
scbiedlioner u ^ . .,1 ^.r abstand zwiachen der Ober- 

^evor.ug.en --"^f ^^-^^'J^^.^^r^.^, der Blasd.sen ein- 
fXache des Faserverbxandes und der Blasotrnung 



stellbar . 



. Ab^chliessen des Zwischenraums ^wischen den Blasdusen ist es 
Zum Abschlxessen aes „«T che in den Zwischenraum 

r,»«lcbar Dichtelemente zu verwenden, welche xn aen 
denkbar, Dxcnce Insbesondere k6nnen ale 

:rr^ ~::r»r::r~.».: ...... - 

dQsen etnaohlebbar sxnd. 

■- .1= BraitschlltzdCisen ausgebildet. 
Die Blasdasen sind bevorzugt els Brextscn 

Ole Breitschlit^dilsen erstrecken sioh im Wesentlxcben uber dxe 
LrBreirdee parde^eges. in der vorricbtung. Die Blasdusen 
rril^- eine. o.senkas.en verseben, de. einen^^- 

IZ... au^weis.. der von einer ^--^-^"2Zi::lTT:.- 
das BebandXungs^edium in den .asenkasten ^^'^^^'^J^^^ J.. 
ne» gescbloseenen Bnde des Msenkastens abn.a»>t. 

Bereicb von Trocknem an sicb bekann.en Massnab^ ""t«i«Zg. 
steXlt, dasB die Austrlttsgesohvindigkeit bz». dxe Aus«xttn«nge 
des Bebandlungsn«dlun« (ibex die ganze Brexte des For J 
bzw des Faeerverbundes qaer ^ Forderrichtung wesentlxchen 
Het!:: bXeibt. Die ..sbXasgescb»indigkeit bzw. die «.ebXas»»n- 
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ge des Behandlungsmediums ist dcibel iinabhangig von der Breite 
des zu behandelnden Faserverbvmdes • Da der Stromungswiderstand 
durch die Breitschlitzdiise erzeugt wird, hat die Breite des Fa- 
serverbundes keinen Einfluss auf das Austrittsverhalten des Be- 
handlungsmediums aus der Blasdfise. 

Gemass einem weiteren bevorzugten Ausfuhrxingsbeispiel sind auf 
beiden Seiten des Forderweges Dusenanordnxingen angeordnet. Damit 
die Vorrichtung erf indungsgem&ss als Blastrockner arbeiten kann, 
tnit welchem Behandlungsmediura durch die ganze Breite des Paser- 
verbundes geblasen werden kann, ist es sinnvoll, die Blasdiisen 
alternierend auf der einen xmd auf der anderen Seite des Forder- 
weges anzuordnen- Alternativ ist es auch denkbar, Blasdtisen 
gleichzeitig auf beiden Seiten des Forderweges anzuordnen, je- 
weils aber nur die Blasdusen auf der einen bzw. auf der anderen 
Seite zu aktivieren. 

Gemass einem weiteren bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel werden 
mehrere Blasdusen zu Gruppen zusammengef asst . Die Gruppen von 
Blasdusen sind jeweils einzeln aktivierbar bzw. deaktivierbar . 

Der Zwischenraum zwischen deaktivierten Blasdusen ist in diesem 
Zusammenhang offenbar bzw* geoffnet, Dadurch wird sicherge- 
stellt, dass aus dem Faserverbund austretendes Behandlungsmediura 
abstromen kann und dass sich nicht auf der den Blasdusen gegen- 
uberliegenden Seite ein Gegendruck aufbauen kann. 

Die erf indungsgemasse Vorrichtung ist mit wenigstens einem Ven- 
tilator und mit wenigstens einer Heizvorrichtung zum Aufheizen 
des Behandlungsmediums versehen. Der Ventilator \and die Heizvor- 
richtung sind gemass einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel so 
ausgelegt, dass pro Blasdiise 500 bis 2000m^ Luft pro Stunde iind 
pro Meter Arbeit sbreite mit einer Teraperatur von 0 bis 300**C und 
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„it einer Geschwindigkelt von 0,5 bis 70 Ws bevor.ugt 20 bis 
40m/s gegen den Faserverbund blasbar 1st. 

Das e.flndungsge.ass Verfahren dient zum Vexfestigen eines Fa- 
serverbund.s durcb B.auf schlagung mit »ar»e. Per Faserverb^d 
„lrd entlang eines F6rderweges ,con.inuierll.b g.farde«. Dabex 
wira ein ervirmtes Bebandlungsn»dlum in Richtung des Paserver- 
bundes gebXasen. In einen. an den Fasarverbund angren.enden 
D^C^aun, wird da.it ein OberdruC erzeugt. Oas Behandlungs^i- 
wird dadurch duroh die gan^e Dlcke des Faserverbundea gebla- 



urn 
sen. 



oen^ss einen, bevorzugten AusfOhrungsbeispiel wxrd das Behand 
Xungsmedium dlre>ct von einer Blas6«nung der Blasdusen welcbe 
be-Ichbart zu der oberfiacbe des Faserverbundes Ixegt xn den Fa- 
serverbund eingeblasen. 

.^„,..s eine™ «eit«en bevorzugten .usfOhrungsbeispieX "J^^^ 
M,stand zwisclxen der Blas5ffnung der BlasdSse und der oberf lache 
des Faserverbundes vor dem Beginn des Be£eBtig»igsvorgangs auf 
einen vorbestimtibaren Wert eingestellt. 

Gemass einen. welteren bevorzugten Ausf<ihrungsbeispiel wird das 
Behandlungsmediun. in F6rderricUt«ng geseHen altemierend von der 
einen Seite und von der anderen Sette gegen den Faserverbund h.n 
geblasen. Dazu 1st es bevorzugt, dass Gruppen von BXasdfisen auf 
einer Seite des Faserverbundes altemierend aktiviert und de- 
alctivlert warden und dass der Zwiachenraun, zwiachen deaktivxer- 
ten BXasdlisen zum BrmagXlcben der Sbstron^g des Behandlungsma- 
diums ge5ffnat wird. Das BehandXungsmedium wird typisoherwexse 
™lt einar Xen^eratur von 0 bis 300«C und mit einar Austrittsge- 
schwindlgkelt von 0,5 bia 70m pro selcunden aus den BXasddsan 
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ausgeblasen. Pro Blasduse imd pro Meter Arbeit sbreite wird typi- 
scherweise 500 bis 2000 Luft pro Stunde ausgeblasen, 

Sowohl die Geschwindigkeit als auch die Menge des ausgeblasenen 
Behandlungsmediums liegt deutlich uber der Geschwindigkeit bzw. 
•aber der Austrittsmenge des Behandlimgsmediums , welches bei 
Durchsaugtrocknem durch den Faseirverbund hindurch gesaugt wird. 

Die Erf indimg wird im Folgenden in Ausf iihrungsbeispielen und an- 
hand der Zeichnungen n^her erlautert. Er zeigen: 

Die Erf indung wird im Folgenden in Ausfiaharungsbeispielen und an- 
hand der Zeichnungen naher erlautert, Es zeigen: 

Figur 1 Seitenansicht einer erf indungsgemassen Vorrichtung zur 
Vliesverf estigung, 

Figur 2 schematische Darstellung eines Ausschnitts aus der er- 
f indungsgemassen Vorrichtung mit oberhalb und unterhalb 
des Faserverbundes angeordneten Blasdusen, 

Figur 3 schematische Darstellung von auf beiden Seiten des Fa- 
serverbundes angeordneten/ alternierend aktivierten und 
deaktivierten Blasdusen, 

Figur 4 Drauf sicht auf Dusenanordnungen einer erf indungsgema- 
ssen Vorrichtung/ 

Figur 5 Darstellung einer erf indungsgemassen Vorrichtung im 
Querschnitt in einer Ebene senkrecht zur Porderrich- 
timg. 



PSOIi037ep_f iled/27 . 03 .02 



9 



Figur 6 



vergrosserte Darstellung von Blasdusen isiner erf in-- 
dungsgemassen Vorrichtvmg/ und 



Figur 7 



Seitenansicht von mehreren Dusenkasten. 



Figur 1 zeigt eine Seitenansicht einer erf indungsgemassen Vor- 
richtung 1. Die erf indungsgemasse Vorrichtung 1 dient zum For- 
dern eines Faserverbundes V entlang eines Forderwegs F. Zum For- 
dem des Faserverbundes V durch die Vorrichtung 1 ist ein Ober- 
band 17 \and ein Unterband 18 vorgesehen. Das Ober- und das Un- 
terband 17, 18 sind als umlaufende, of f enmaschige Binder ausge- 
bildet, welche urn Umlenkrollen in der Vorrichtxing 1 gefiihrt wer- 
den. Der Faseacverbund V wird zwischen detn Oberband 17 und dem 
Unterband 18 gef ordert . Als Faserverbund V wird typischerweise 
ein Gemisch aus Naturfasern, beispielsweise Baumwoll- Oder 
Flachsfasern und aus einer Bindefaser, beispielsweise einer 
schmelzbaren Kunststof f f aser verwendet . Zum Verfestigen des Fa- 
serverbundes V wird der Faserverbund in der Vorrichtung 1 in ei- 
nem Heizabschnitt 15 mit Warme beauf schlagt , sodass die Bindefa- 
sern aufschmelzen und der Faserverbund V verfestigt wird. An- 
schliessend wird der verfestigte Faserverbund V in einem Kiihlab- 
schnitt 16 abgekiihlt. Die Vorrichtung 1 ist als Trockner ausge- 
bildet, der in bekannter Weiser mit Ventilatoren, Heizvorrich- 
tung imd Luftabzugen versehen ist. Zur Verfestigung wird als Be- 
handl\mgsmedium Luft verwendet, die auf eine Temperatur von 0 
bis 300*>C erhitzt wird. Dadurch lassen sich im Inneren des Fa- 
serverbundes V Temperaturen von bis zu 250<*C erreichen- 

Die Vorrichtung 1 ist als Blastrockner ausgebildet. Zu diesem 
Zweck sind auf beiden Seiten 3a, 3b (siehe Figur 2 und 3) Diisen- 
anordnungen 2a, 2b zum Beauf schlagen des Faserverbxindes V mit 
warme W vorgesehen. 
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Figur 2 zeigt einen Ausschnitt aus der Vorrichtung 1 im Quer- 
schnitt in einer Seitenansicht . Der Faserverbund V wird entlang 
des Forderwegs F in Forderrichtung R durch die Vorrichtung 1 ge- 
fdrdert. Zum Fordern des Faserverbxindes V dient das Oberband 17 
bzw, das Unterband 18, wobei in Pigur 2 nur der obere Teil der 
Vorrichtxmg 1 und entsprechend nur das Oberband 17 dargestellt 
ist • 

Die DCLsenanordnung 2a auf der Oberseite des Faserverbundes V 
weist Blasdusen 4 auf. Die Blasdusen 4 blasen uber eine Blasdff- 
nung 7 erhitzte Luft Ii in Richtung des Faserverbundes V. Die auf 
bis 300<*C erhitzte Luft L wird tnit einer Geschwindigkeit v von 
ca. 40ni/s aus den Blas6f f nungen 7 ausgeblasen. Pro Blasduse 4 
wird bis 2000m^ erhitzte Luft L pro Stunde ausgeblasen. 

Die Blasdusen 4 sind im Abstand a zueinander angeordnet, sodass 
zwischen benachbarten Blasdusen 4 ein Zwischenraum 5 gebildet 
wird. Erf indungsgemass ist der Zwischenraum 5 zwischen aktiven 
Blasdusen 4 durch ein Dichtelement 8 geschlossen. Im Ausfuh- 
rungsbeispiel gemass Figur 2 ist das Dichtelement 8 als Blech 
ausgebildet, das den Zwischenraum 5 uberbriickt . Auf diese Weise 
wird zwischen den Diisenanordnung 2a bzw. 2b und der Oberflache O 
des Faserverbundes V ein Druckraum 6 gebildet, in welchem sich 
mit den Blasdusen 4 ein Uberdruck P erzeugen lasst . Gemass der 
erf indungsgemassen Anordnxing wird die erhitzte Luft L durch die 
ganze Dicke d des Faserverbundes V hindurchgeblasen. Ein Abstro- 
men der erhitzten Luft L durch ZwischenrSume 5 zwischen benach- 
barten Blasdfisen ist aufgrund der Bleche 8 nicht m6glich. 

Die Blasof fnung 7 der Blasdusen 4 ist verhaltnismassig nahe zu 
der Oberflache O des Faserverbundes V angeordnet. Es ist auch 
denkbar, den Abstand b einstellbar auszubilden. 
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in Figur 3 ist ein grSsserer Ausschnitt aus der erf indungsgema- 
ssen vorrichtung in Seitenansicht dargestellt. Figur 3 zeigt auf 
einer ersten Seite 3a oberhalb des Faserverbundes V angeordnete 
Dusenanordnungen 2a und auf einer zweiten Seite 3b unterhalb des 
Faserverbundes V angeordnete zweite DGsenanordnungen 2b. Dxe 
Blasdiisen 4 sind jeweils zu Gruppen 12 zuaammen gefasst. Dabex 
sind altemierend auf der Oberseite 3a und auf der Unterseite 3b 
des Faserverbundes V Gruppen 12 von Blasdiisen 4 aktiviert. 
Gleichzeitig sind altemierend auf der Unterseite 3b des Faser- 
verbundes V und auf der Oberseite 2a des Faserverbundes V Grup- 
pen 12' von Blasdusen 4' inaktiv. Bezogen auf den Faserverbund V 
liegen daher gegenuber von aktiven Blasd<isen 4 jeweils inaktive 
Blasdusen 4'. Wahrend der zwischenraum 5 zwischen aktiven Blas- 
dusen 4 wie im zusammenhang mit Figur 2 ausgefflUrt durch Bleche 
8 verschlossen ist, ist der Zwischenraum 5 zwischen inaktiven 
Blasdusen 4' of fen. sodass die von den aktiven Blasdfisen 4 durch 
den Faserverbund geblasene Luf t L zwischen den inaktiven Blasd<i- 
sen 4* abstromen kaxm. 

Getnass Pigur 3 wird abwechselnd Behandlungsmediutn von oben nach 
unten und von unten nach oben durch den Faserverbund V gefmxrt. 

Selbstverstandlich ist es auch denkbar, die inaktiven Blasdusen 
4^ wegzulassen. Das Vorsehen von Blasdusen beidseits des Faser- 
verbundes V, welche je nach Wunsch aktivierbar oder deaktivier- 
bar sind, erlaubt einen flexiblen Binsatz der erf indungsgemassen 
Vorrichtung . 

Pigur 4 zeigt eine Drauf sicht auf den durch die Vorrichtung 1 
geforderten Faserverbund V. Die Blasdiisen 4 sind als Breit- 
schlitzdiisen ausgebildet und weisen je eine Blasdffnung 7 auf, 
die sich im Wesentlichen iiber die gesamte Breite B des Forder- 
wegs F erstreckt . Der P6rderweg F wird durch zwei seitliche Be- 
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grenzuxigen 19 angedeutet. In Figur 4 ist auf der linken Seite 
eine erste Gruppe 12 von aktiven Blasdusen 4 gezeigt. Daran 
schliesst sich eine Gruppe 12^ von inaktiven Blasdusen 4^ an. In 
der rechten Seite von Figur 4 sind aktive Blasdiisen 4 einer wei- 
teren Gruppe 12 von aktiven Blasdusen gezeigt. Der zwischen ak- 
tiven Blasdiisen 4 gebildete Zwischenraum 5 wird durch das Ab- 
deckblech 8 verschlossen, wahrend der Zwischenraum 5 zwischen 
inaktiven Blasdusen 4^ of fen bleibt, sodass von gegeniiberliegen- 
den Blasdusen eingeblasene Luft zwischen den inaktiven Blasdusen 
4^ abstrotnen kann. 

Figur 5 zeigt schettiatisch einen Querschnitt der erf indungsgema- 
ssen Vorrichtung in Forderrichtung R gesehen. Der Faserverbund V 
wird mittels dem Oberband 17 und dem Oberband 18 durch die Vor- 
richtung 1 gefiihrt. Die Dusenanordnungen 2a, 2b auf beiden Sei- 
ten 3a, 3b des Faserverbundes V bestehen aus Blasdusen 4, die 
mit einem Diisenkasten versehen sind, Typischerweise sind zwei 
Blasdusen 4 mit je einer Blasoffnung 7 pro Dusenkasten 9 vorge- 
sehen (siehe Figur 5a) . 

Der Dusenkasten 9 weist eine Anschlussof f nung 10 auf, in welche 
erhitzte Luft L mittels einem Ventilator 13 eingeblasen werden 
kann. Der Querschnitt Q des Dusenkastens 9 nimmt gegen ein ge- 
schlossenes Ende 11 des Diisenkastens 9 kontinuierlich ab. Auf 
diese Weise wird ein gleichmassiger Austritt der Luft L in der 
gesamten Breite des Dusenkastens 9 erzielt. Die Heizvorrichtung 
14 zwischen Ventilator 13 und Anschlussof fnung 10 des Dusenka- 
stens 9 dient zum Erhitzen der Luft L. Der Ventilator 13 ist in 
bekannter Weise als Radialventilator ausgebildet. Die Heizvor- 
richtung 14 und ein Ventilator 13 konnen verwendet werden, um 
beispielsweise eine Gruppe 12 (siehe Figuren 3 und 4) von Blas- 
diisen 4 gemeinsam mit erhitzter Luft L zu beauf schlagen. 
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Vm wahlweise auf der oberen Seite 3a bzw. auf der unteren Seite 
3b des Faserverbundes V angeordnete Blasendiisen 4 zu aktivieren 
bzw. zu deaktivieren, ist eine verschwenkbare Klappe 20 vorgese- 
hen. in der in Pigur 5 gezeigten Stellung verschliesst die Klap- 
pe 20 die Anschlussoffniing 10 » der xinteren Diisenkasten 9 wahrend 
die Anschlussoffnung 10 der oberen Dusenkasten ge6ffnet ist. In 
der in Figur 5 gestrichelt dargestellten Position schliesst die 
Klappe 20 die Anschluss6f fnung 10 der oberen Dusenkasten 9 und 
aktiviert so die auf der unteren Seite 3b des Faserverbundes V 
angeordneten DGsenkasten 9, sodass von unter nach oben geblasen 
wird. 

Figur 6 zeigt in vergrosserter Darstellung die Blasof fnungen 7 
von zwei nebeneinanderliegenden Blasdiisen 4. Die Blasof fnungen 7 . 
weisen eine Breite c von 3mm bis ca. 3 0 auf (bei einer arbeits- •. 
breitenabhangigen Lange der Breitschlitzdiisen von 0,5 bis mehre- .' 
ren Metem) . Die Blasof fnungen 7 sind als abgekantete Bleche 
ausgebildet, welche die Luft gezielt gegen die Oberflache O 
(siehe Figuren 2 und 3) des Faserverbundes V hinfuhren. Zwischen 
den benachbarten Blasof fnungen 7 ist der Zwischenraum 5 durch 
ein Binschiebeblech 8 geschlossen. Das Einschiebeblech 8 ist als 
abgekantetes Blech ausgebildet. Das Blech 8 weist beidseitig ei- 
nen H-formigen Querschnitt auf, mittels welchem das Blech uber 
eine U-formige Abkantung 21 am Ende der Blasdffnxing 7 aufschieb- 
bar ist. Zum Aktivieren bzw. Deaktivieren der einzelnen Blasdu- 
sen wird einerseits die in Figur 5 gezeigte Klappe 20 in die ge- 
wGnschte Stelltmg gebracht. Andererseits werden zum Aktivieren 
der Blasdusen die Bleche 8 zwischen aktivierte Blasdusen 4 ein- 
geschoben bzw. zum Deaktivieren der Blasdiisen die Bleche 8 ent- 
f emt . 

Figur 7 zeigt in der Seitenansicht mehrere DGsenkasten 9 mit je 
zwei Blasdf fnungen 7. Die Diisenkasten 9 sind nur auf der oberen 
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Seite 3a des Paserverbundes V angeordnet. Entsprechende Blasdu- 
sen konnen auch auf der unteren Seite 3b vorgesehen sein. 
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Pateiiteuispr<xche 

1. Vorrichtung (1) zum Verf estigen eines kontinuierlich entlang 
eines Forderweges (F) geforderten Faserverbundes (V) durch 
Beaufschlagxing mit Warme (W) oder zum Kuhlen, 

mit wenigstens einer Dflsenanordnung (2a, 2b) auf wenigstens 
einer Seite (3a, 3b) des Foderwegs zum Blasen eines insbe- 
aondere erwarmten Behandlungsmediums (L) in Richtung des 
Fdrderwegs (F) , 

wobei die wenigstens sine DCtsenanordnung (2a, 2b) eine Mehr- 
zahl von nebeneinanderliegenden, im Abstand (a) zueinander . 
angeordneten Blasdusen (4) aufweist und wobei zwischen zwei 
benachbarten Blasdusen (4) je ein Zwischenraum (5) gebildet. : 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, dass der Zwischenraum (5) zwischen - 
den BlasdGsen (4) gegen den Porderweg (F) hin im Wesentli- 
chen geschlossen oder schliessbar ist. 

2. vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
der zwischenraum (5) zwischen den Blasdusen (4) derart ge- 
schlossen ist, dass zwischen der wenigstens einen D^senan- 
ordnung (2a, 2b) und dem Faserverbund (2) ein Druckrautn (6) 
gebildet wird, in dem mit den Blasdusen (4) ein Uberdruck 
(p) erzeugbar ist. 

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Zwischenraum (5) derart abgeschlossen 
bzw. abschliessbar ist, dass bei vorgegebenem Faserverbund 
(4) vmd bei vorgegebener Austrittgeschwindigkeit (v) \ind 
Austrittsmenge (M) des Behandltingsmediums (L) aus den Bias- 
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diisen (4) das Behandlxangsmedium (L) durch die gesamte Dicke 
(d) des Faserverbundes (V) blasbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Blasdusen (4) eine Blasoffnung (7) 
aufweisen, welche benachbart zur Oberfiache (O) des Faser- 
verbundes (V) endet . 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dass der 
Abstand (b) zwischen der Obetflache (O) des Faserverb\indes 
(V) xind der Blasoffnung (7) einstellbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Ansprflche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet , dass die Zwischenraume (5) zwischen den Blas- 
dusen (4) durch Dichtelemente (8) geschlossen bzw. schliess- 
bar sind, welche zwischen die Blasdusen (4) einsetzbar, ins- 
besondere einschiebbar sind. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Blasdusen (4) als Breitschlitzdusen 
ausgebildet sind, die sich im Wesentlichen uber die ganze 
Breite (B) des Forderwegs (F) erstrecken und dass die Blas- 
dusen (4) mit einem Dusenkasten (9) versehen sind, der einen 
Querschnitt (Q) aufweist, der von einer Anschlussof fnung 
(10) , an welcher Behandlungsmedium (L) in den Dusenkasten 
(9) einblasbar ist zu einem geschlossenen Ende (11) des Dii- 
senkastens (9) hin abnimmt. 



8. Vorrichtxing nach einem Ansprache 1 bis 7, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass auf beiden Seiten (3a, 3b) des F6rdei:wegs (F) 
Diisenanordnxingen (2a, 2b) angeordnet sind. 
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9. Vorrichtung nach Ansprxich 8, dadurch gekennzeichnet , dass 
mehrere Blasdusen (4, 4M zu Gruppen (12, 12 M zusammenge- 
fasBt sind und dass die Gruppen (12, 12*) von Blasdusen (4, 
4*) einzeln aktivierbar und deaktivierbar sind. 

10. Vorrichtiong nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , dass 
der Zwischenrautn (5) zwischen deaktivierten Blasdusen (4*, 
2b) ge6ffnet bzw. offenbar ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Vorrichtung (1) mit wenigstens einem 
Ventilator (13) und mit wenigstens einer Heizvorrichtung 
(14) versehen ist, die derart ausgelegt sind, dass pro Bias-, 
duse (4) und Meter Arbeitsbreite 500 bis 2000m^ Luft pro 
Stunde mit einer Temperatur von 0 bis 300 °C mit einer Ge- 
schwindigkeit (v) von 0,5 bis 70m pro Sekunde gegen den Fa-, 
serverbund (V) blasbar ist. 

12. Verfahren zur Verfestigung eines Faserverbundes (V) durch 
Beauf schlagung des Faserverbundes (V) mit Wainne (W) , gekenn- 
zeichnet durch die Schritte 

Fordern des Faserverbundes (V) entlang eines Forderweg 
(F) , 

Blasen eines insbesondere erwarmten Behandlungsmediums 
(Ii) in Richtung des Faserverbundes (V) mittels neben- 
einander angeordneten Blasdiisen (4) , welche je einen 
Zwi schenr aum ( 5 ) begrenzen , 

wobei der Zwischenraum (5) abgeschlossen ist, 

wodurch in einem an den Faserverbund (V) angrenzenden Druck- 
raum (6) ein "Oberdruck (P) erzeugt wird, und wobei das Be- 
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handlungsmedium (L) durch die ganze Dicke (d) des Faserver- 
bundes (V) geblasen wird- 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet , dass das 
Behandlungsmedium (L) direkt von einer Blas6ffnung (7) der 
Blasdiisen (4) , welche benachbart zu der Oberf lache (O) des 
Faserverbiindes (V) angeordnet ist, in den Faserverbund (V) 
eingeblasen wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Abstand (a) zwischen der Blasoffnung (7) der Blasduse (4) 
und der Oberf ISche (O) des Faserverbiindes (V) auf einen vor- 
bestirambaren Wert eingestellt wird. 

15. Verfahren nach einem der Anspiruche 12 bis 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Behandlungsmedium (L) in Forderrich- 
tung (R) gesehen alternierend von der einen Seite (3a) und 
von der anderen Seite (3b) gegen den Faserverbund (V) gebla- 
sen wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass 
Gruppen (12, 12') von Blasdiisen (4, 4M auf einer Seite {2a, 
2b) des Faserverbundes (V) alternierend aktiviert bzw. de- 
aktiviert werden, 

und dass der Zwischenraum (5) zwischen deaktivierten Blasdii- 
sen (4) zum Ermoglichen der Abstromung des Behandlungsmedi- 
urns (L) geoffnet wird. 

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Behandlungsmedium (L) mit einer Aus- 
trittsgeschwindigkeit (1) von 0,5 bis 70m pro Sekunde aus 
den Blasdusen (4) geblasen wird imd dass pro BlasdQse und 
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Meter Axbeitsbreite SOO bie 2000nv' pro Stunde dea Behand- 
lungsmediums (M ausgeblasen wird. 
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Zusammenf assung 



Eine Vorrichtung und ein Verf ahren dient zum Verf estigen eines 
kontinuierlich geforderten Paserverbundes (V) durch Beaufschla- 
gung mit Warme (W) . Dazu wird ein erwarmtes Behandlurxgsmedium 
(L) mit Hilfe wenigstens einer DCisenaiiordntmg (2a, 2b) gegen den 
Faserverbund (V) geblasen. Die Dusenanordnung (2a, 2b) weist ei- 
ne Mehrzahl von nebeneinanderliegenden, im Abstand (a) zueinan- 
der angeordneten Blasdusen (4) auf . Zwischen benachbarten Dusen 
(4) ist je ein Zwischenraum (5) gebildet. Der Zwischenraum (5) 
zwischen Blasdusen (4) wird gegen den Forderweg (F) fiir den Fa- 
serverbund (V) im Wesentlichen geschlossen, sodass sich zwischen. 
der Dftsenanordzxung und der Oberflache (O) des Faserverbundes (V). 
in einem Druckraum (6) ein Uberdruck (P) erzeugen lasat, Dadurch 
wird erm6glicht, dass auch bei einem dicken Faserverbund das Be-; 
handlungsmedium (L) durch die ganze Dicke des Faserverbundes (V) ^ 
hindurchgeblasen werden kann. 



(Pigur 2) 
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